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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Trennen von Glasfasern, vorzugsweise bei der Herstellung textiler 
Erzeugnisse 

(§) Di Erfindung bezieht sich airf ein Verfahren zum Trennen 
von Glasfasern, vorzugsweise bei der Herstellung textrter 
Erz ugnisse, wobei inn Querschnitt dor Glasfasern unter- 
schiadliche Zug- und Druckspannungen erzeugt werdon. Mit 
dem Ziel, auch gebundelte Fasern zuverlassig mit gering- 
stem Aufwand zu trennen, wird vorgeschlagen, daS die 
Fasem uber eine spitzwinklige Biegekante gefuhrt und unter 
Aufbringen einer Zugspannung getrennt warden. 
Die Vorrichtung, bestehend aus Fuhrungs- (2, 3) und 
Biegeelementen (4) mit einer Biegekante (41) gewahrleistet 
eine Biegung der Glasfasern um nahezu ^Q0° bei kleinstem 
Biegeradius. 
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Beschreibung Faden aus Glasfasern rotierende Schneidelemente ein- 

g^setzt. • 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- Diese Schneidelemente besitzen an ihrem Umfang 

richtung zum Trennen von Glasfasern, vorzugsweise hei Mikxoschneiden aus Korund- oder Diamantkornern. 

der Herstellung textiler Erzeugnisse, wobei im Quer-^ 5 Diese ritzen die Fasern an und zerreiBen dieselben. 

schnitt der Glasfasern unterschiedliche Zug- und Druck- Derartige Werkzeuge fiihrten aber dazu, daB im Be- 

spannungen erzeugt werden. reich der Trennebene die Fasern nicht nur an einer Stel- 

Verfahren der genannten Art zum Trennen von Glas- le sondern oft an mehreren Stellen getrennt werden. Es 

fasern sind in vielseitig modifizierter Form bekannt entsteht Glasstaub, der sich im Bereich bewegter Ma- 
Allen bekannten Verfahren ist gemeinsam, daB die 10 schinenelemente oft willkiirlich verteilte. Beschadigun- 

Oberflache der Fasern im zu trennenden Bereich durch gen an Getriebeelementen und Havarien waren nicht 

ein mit Diamanten besetztes Ritzwerkzeug angeritzt auszuschlieBen. 

wird und die Fasern anschlieBend durch in Langsrich- Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht dar- 

tung der Fasern aufgebrachte Zugkrafte getrennt wer- in, ein Verfahren vorzuschlagen, bei dem die Fasern 

den. 15 unter Vermeidung des Anritzens der Oberflache der 

Dabei geht der Trennvorgang jeweils von dem ange- Einzeifasem zuverlassig auch bei Vorlage von Faser- 

brachtem Ritz aus: Die Trennflache ist glatt und weist in scharen sauber und zuverlassig getrennt werden kon- 

der Regel keine Spuren eines Trennelementes auf. nen. 

Ein derartiger Trennvorgang ist insbesondere dann Die Trennwerkzeuge sollen eine hohe Lebensdauer 

zweckmaBig, wenn die Lage und die Form der Trennfla- 20 besitzen. Das Entstehen von Faserstaub soil vermieden 

che im Verhaltnis zur Langsachse der Faser sehr genau werden. 

positioniert werden muB. Das ist in der Regei bei Fasern ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch das im 

der Fall, die als Lichtleiter eingesetzt werden. Anspruch 1 definierte Verfahren auf iiberraschend ein- 

Die Anwendung eines derartigen Trennvorganges fiir fache Art gelost, 

Faden aus Glasfasern mit sehr kleinem Durchmesser ist 25 Das Fiihren der Fasern im gespannten Zustand uber 

unter okonomisch vertretbaren Bedingungen praktisch eine spitzwinklige Biegekante fuhrt dazu, daB die Fa- 

kaum realisierbar. sern auch ohne das definierte Anritzen am Umfang, al- 

Das gezielte Anritzen der Fasern an einer genau defi- lein durch die aufgebrachten inneren Spannungen zu- 

nierten Position ist unter den Bedingungen der Textilin- verlassig getrennt werden. 

dustrie mit einem extremen Aufwand verbunden, 30 Die Trennflache ist glatt und ist fiir die in der Textilin- 

Bei der Herstellung textiler Flachengebilde werden dustrie iiblichen Forderungen in hohem MaBe geeignet. 

im zunehmenden MaBe Glasfasern in gestreckter Form Die in Anspruch 2 und 3 definierte Grundform der 

eingebunden, um die Festigkeit in bestimmten Ebenen Trennvorrichtung ist einfach und laBt sich auf sehr en- 

zu erhohen und die Brennbarkeit des Flachengebildes gem Raum an genau definierten Positionen unterbrin- 
zu begrenzen. ' 35 gen. 

Fiir die Herstellung derartiger Flachengebilde wird An Kettenwirkmaschinen mit scharenweisem SchuB- 

sowohl die Web- als auch die Wirktechnik eingesetzt. eintrag konnen gemaB Anspruch 4 Hubbewegungen be- 

Die gestreckt eingebundenen Faden aus endlosen Glas- nachbarter Barren von Maschenbildungselementen fiir 

fasern werden am Geweberand, vor allem bei Anwen- den Trennvorgang genutzt werden. Zusatzliche Antrie- 

dung der Nahwirktechnik, abgeschnitten. 40 be entfailen. 

Die Arbeitsgeschwindigkeit der Nahwirkmaschine Es hat sich bewahrt, die SchlieBdrahtbarre fiir den 

mit SchuBeintrag liegt bei etwa 1000—1200 SchuBein- Trennvorgang zu nutzen. Sie befindet sich nahe dem Ort 

tragen pro Minute. Mit der gleichen Frequenz mussen der Trennung und fiihrt dann eine nutzbare Bewegung 

daher an beiden Seiten des Gewirkes die eingebunde- aus, wenn der SchuBfaden von der benachbarten Nadel 

nen Faden aus Glasfasern zuverlassig getrennt werden. 45 vollstandig abgebunden ist. 

An die Lage der Trennflache, bezogen auf die Langs- Mit der Beschichtung der Oberflache der Biegekante 

achse der Fasern, werden keine besonders extremen nach Anspruch 6 erhoht man deren Standzeit Auch 

Anforderungen gestellt Entscheidend ist die Zuverlas- dann, wenn die fiir die Biegung notwendige Form der 

sigkeit des Schneidvorganges an sich. Biegekante geringere Anforderungen stellt, macht es 

In Anlehnung an das einleitend beschriebene Verfah- 50 sich erforderlich, die Kante an sich gegen die abrassiven 

ren zum Trennen der Glasfasern hat man zunachst auch Wirkungen der Glasfasern zu schUtzen. 

an diesen Maschinen ein Ritzwerkzeug gegen die Glas- Die Erfindung soil nachstehend anhand von Zeich- 

fasern, die sich an einem AmboB abstiitzten, bewegt nungen naher erlautert werden. Die Zeichnungen zei- 

Die aufgebrachte Zugkraft fiihrte die Trennung der gen, 

Glasfasern herbei. 55 Fig. 1 eine schematische Darstellung des Trennver- 

Dieses Trennverfahren hat sich nicht bewahrt, da fahrens in drei aufeinanderfolgenden Positionen a), b), c) 

nicht alle Fasern zuverlassig vom Ritzwerkzeug erreicht der Arbeitselemente, 

wurden. Fig. 2 eine Anordnung der Schneidvorrichtung an ei- 

Diesen Mangel zu beheben, hat man damit versucht, ner Kettenwirkmaschine mit SchuBeintrag unmittelbar 

indem man als AmboB ein elastisches Werkzeug einge- eo seitlich der Maschenbildungsebene und 

setze (Polyuretan). Man konnte so das Ritzwerkzeug Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie IIl-III in Fig. 2. 

unter der Wirkung einer Kraft auf den AmboB driicken Das Verfahren zum Trennen der Faden aus Glasfa- 

und erreichte so einen groBeren Teil der Fasern. sern wird schematisch in Fig. 1 dargestellt 

Die erreichten Ergebnisse waren unbefriedigend. Die In der Position a) dieser Skizze sind die Fuhrungsele- 

Zuverlassigkeit des Trennvorganges konnte nicht ge- 65 mente 2, 3 und das Biegeelement 4 in ihrer Ausgangsla- 

wahrleistet werden. ge dargestellt. 

Zur Gewahrleistung der notwendigen hohen Trennsi- Der Faden 1 aus Glasfasern 11 wird vorzugsweise 

cherheit hat man in jungster Zeit zum Trennen dieser von oben in gespanntem Zustand zwischen die Fiih- 
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rungselemenie 2, 3 und das Biegeelement 4 eingefiihrt 

In der, in Position b) dargestellten Phase beginht die 
Bewegung des Biegeelementes 4 unter EinschluB des 
Fadens I zwischen die Fiihrungselemente 2 und 3. Die 
ersten Fasern an der Biegekante 41 erreichen bereits die 5 
Grenze ihrer Biegefestigkeit und spreizen nacheinander 
auseinander. 

Sind die ersten Fasern getrennt, machen sie unter der 
Wirkung der Zugkrafte der Fasern und dem Vermogen 
der Fasern, sich zu strecken, den nachsten Fasern 11 10 
Platz an der Biegekante 41. 

Der Biegewinkel 42 von kJeiner 20° hat sich bewahrt. 
Die Trennung der Giasfasern 1 1 erfolgt mit hoher Zu- 
verlassigkeit. 

Hat auch die letzte Glasfaser 11 die Biegekante 41 15 
unter Spannung erreicht, ist der komplette Faden 1 an 
der vorgeschriebenen Stelle getrennt. Das Biegeele- 
ment 4 bewegt sich wieder aus dem Spalt aus den Fiih- 
rungselementen 2, 3 heraus und gibt die beiden Enden 
des Fadens 1 frei. 20 

Zur Vermeidung von Faserbriichen an den Fiihrungs- 
kanten der Fuhrungselemente 2, 3 ist es sinnvoll, die 
Fuhrungselemente im Bereich ihrer Beriihrung mit dem 
Faden mit Radien zu versehen. Diese Radien sollten 
mindestens eine GroBe von 0,5 mm besitzen. 25 

Die Fig. 2 steUt die Anordnung der erfindungsgema- 
Ben Trennvorrichtung in einer Ansicht von der Bedien- 
seite auf die Maschenbildungssteiie einer Kettenwirk- 
maschine dar. 

Die feststehenden Fiahrungskanten der Fuhrungsele- 30 
mente 2,3 sind an der vorzugsweise festen Abschlagbar- 
re5 befestigt. 

Die Fiihrungskanten befinden sich vorzugsweise in 
der Abschlagebene unmittelbar unterhalb der Nadelrei- 
he 6. Sie konnen mit einer Kehle versehen sein, die dem 35 
seitlichen Ausweichen des Fadens 1 entgegenwirkt. 

Die uber eineTransportkette gefiihrten SchuBfaden 1 
werden nach ihrer Einbindung in die Maschen des Ge- 
wirkes, seitlich der letzten Nadel 6, vor die Fiihrungs- 
kanten der Fuhrungselemente 2, 3 bewegt. 40 

Vorzugsweise an der Schiebebarre 62 der Maschen- 
bildungssteiie ist ein Halter 43 befestigt, der sich unter- 
halb der Nadelebene bis in die Abschlagebene erstreckt. 

Am vorderen Ende des Halters befindet sich das Bie- 
geelement 4. 45 

Im Rhythmus der Maschenbildung gelangt der eben 
abgebundene SchuBfaden 1 in den Bereich der Fiih- 
rungskanten der Fuhrungselemente 2, 3. 

Durch die Bewegung der SchlieBdrahtbarre 62 wird 
das Biegeelement 4 mit seiner Biegekante 41 gegen die 50 
Fuhrungselemente 2, 3 und zwischen diese bewegt. Die 
Giasfasern 11 des SchuBfadens 1 werden durch die ex- 
tremen Biegevorgange getrennt. Das Gewirke wird ab- 
gezogen. Die abgetrennten Fadenschleifen werden aus 
der Maschine entfernt, 55 

Ohne von der Erfindung abzuweichen, kann man auch 
das Biegeelement 4 mit der Biegekante an der Ab- 
schlagbarre 5 befestigen und die Fuhrungselemente 2, 3 
am Halter 43 der SchlieBdrahtbarre 62 anordnen, 

Im Sinne der Erfindung ist es auch, ortsfeste Fuh- 50 
rungselemente von der EinschlieBseite her anzuordnen. 
Die Biegekante 41 ware dann in Austriebsrichtung der 
SchlieBdrahtbarre 62 gerichtet. Eine solche Anordnung 
hat den Vorteil, daB der Trennvorgang dann erfolgt, 
wenn die SchuBfaden 1 vollstandig und fest in die Ma- 55 
schen des Gewirkes eingebunden sind. 

Zum Zwecke der Erhohung der Standzeiten insbe- 
sondere der Biegekante 41 des Biegeelementes 4 ist es 




moglich und zweckmaBig, eine entsprechend harte 
Schicht auf deren Oberflache aufzubringen. 

Es hat sich bewahrt, mit an sich bekannten Verfahren 
eine Oberflachenschicht aus Korund- oder Kohlenstoff- 
kristallen aufzutragen. 

In gleicher Weise kann man hier insbesondere die 
Fuhrungskanten der Fuhrungselemente 2, 3 gegen Ver- 
schleiB schutzen, weil auch hier ein Gleiten der Giasfa- 
sern unter Spannung nicht vermieden werden kann. 

Das Anwendungsgebiet der Erfindung beschrankt 
sich jedoch nicht nur auf das Trennen von Giasfasern 
allein. Einsetzbar ist dieses Verfahren auch fiir das Tren- 
nen von Fasern ahnlicher oder gleicher Struktur, z. B. 
Kohlenstoffasern. 

Es hat sich gezeigt, daB die Trennkanten der Giasfa- 
sern auch bei dieser Form der Trennung sowohl hin- 
sichtiich ihrer Lage als auch hinsichtlich ihrer Gestalt 
hochsten Anforderungen gerecht werden. 

Die Anwendung des Verfahrens fiir das Anpassen von 
Lichtleitern ist durchaus gegeben. 

Bezugszeichenliste 



1 SchuBfaden 
1 1 Glasfaser 

2 Fuhrungselement 

3 Fiihrungselement 

4 Biegeelement 

41 Biegekante 

42 Winkel 

43 Halter 

5 Abschlag 

6 Nadel 

61 SchlieBdraht 

62 SchlieBdrahtbarre 

7 Transportkette 
71 Haken 



Patentanspriiche 

L Verfahren zum Trennen von Giasfasern, vor- 
zugsweise bei der Herstellung textiler Erzeugnisse, 
wobei im Querschnitt der Giasfasern unterschiedli- 
che Zug- und Druckspannungen erzeugt werden, 
dadurch gekermzeichnet, 

daB die Fasern uber eine spitzwinklige Biegekante 
gefiihrt und 

beide Enden der iiber die Biegekante gefiihrten Fa- 
sern in Langsrichtung der Fasern gespannt werden. 

2. Vorrichtung zum Trennen von textilen Faden aus 
Giasfasern, dadurch gekennzeichnet, 

daB unmittelbar neben der Vorlageposition des ge- 
spannten Fadens (1) Fiihrungselemente (2, 3) mit 
abgerundeten Fiihrungskanten in geringem gegen- 
seitigen Abstand voneinander angeordnet sind und 
daB auf der anderen Seite des Fadens (1) ein, gegen 
den Faden (1), vor dem Abstand zwischen den Fiih- 
rungselementen (2, 3) ein Biegeelement (4) mit ei- 
ner spitzwinkligen Biegekante (41), dem Faden (1) 
zugewandt, positioniert ist und 
daB Fiihrungselemente (2, 3) und Biegeelement (4) 
gegeneinander bewegbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biegekante (41) des Biegeelemen- 
tes (4) einen Winkel (42) kleiner 20° einschlieBt 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB an einer Kettenwirkmaschine mit scharenwei- 
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sem SchuBeintrag in der verlangerten Abschlage- 
bene die Fuhrungselemente (2, 3) und das Biegeele- 
ment (4) angeordnet sind und 

mindestens eines dieser Elemente (2, 3, 4) mit einer 
angetriebenen Barre von Maschenbildungselemen- 5 
ten verbunden ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die angetriebene Barre die SchlieB- 
drahtbarre (62) ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 5, 10 
dadurch gekennzeichnei, daB mindestens eine der 
Fiihrungskanten oder die Biegekante (41) mit einer 
Kehle fur den Faden (1) versehen ist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Biegeelement (4) 15 
und Oder die Fuhrungselemente (2, 3) mindestens 
im Bereich der Biege- (41) oder Fuhrungskante (41) 
mit einer Korund- und/oder Kohlenstoffbeschich- 
tung versehen ist 

— 20 
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